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Desde el año 2014 hasta la fecha, la tasa de natalidad ha variado, entre 
el 2014 y 2015 bajó en un 2,5% (Instituto Nacional de Estadística, 2018), 
sin embargo, la tasa de natalidad en Chile se mantiene en un margen de 
alrededor de 240.000 nacimientos al año hasta el 2017.  
Como parte de la ayuda que entrega el gobierno, este hace entrega de un 
ajuar a cada niño nacido en el hospital, donde uno de los elementos 
entregados es un portabebés, donde a partir desde el año 2009 hasta la 
fecha se han beneficiado más de 1 millón 28 mil niños (MINSAL, 2018). 
Sin embargo, en Chile existen más de 20 empresas nacionales a lo largo 
de nuestro país dedicadas a fabricar portabebés, los cuales muchos de 
estos portabebés y los entregados por el gobierno han presentado 
problemas en su composición estructural (Porteo sin fronteras, 2018). 
Esto ha causado un peligro tanto para los bebés y niños pequeños, 
provocándoles caídas, ahogamiento, asfixia, e incluso la muerte. 
(SERNAC, 2014) 
Estos portabebés deben ser seguros y estar hechos bajo normas y 
estándares. Algo que no sucede en nuestro país, ya que no hay leyes ni 
normas que cumplir para fabricar un portabebés seguro, debido a esto no 
son sometidos a pruebas de seguridad y calidad, como lo es en algunos 
países como Estados Unidos, donde existe la organización ASTM 
(American Society for Testing Materials), que para vender un producto se 
crean estándares de calidad y son sometidos a pruebas de seguridad cada 
año, que a su vez se complementan con los estándares Europeos. 
 10 
Las empresas nacionales que fabrican portabebés no cuentan con una 
guía o estándar que les permita conocer la composición estructural 
adecuada que debe tener un portabebés. 
Debido a toda esta problemática, se elaborará un estándar de seguridad 
de la composición estructural la cual permitirá calificar un portabebés 
como estructuralmente seguro. 
 
I.1 IMPORTANCIA DE RESOLVER EL PROBLEMA DE NO CONTAR 
CON UN ESTÁNDAR DE SEGURIDAD DE LA COMPOSICIÓN 
ESTRUCTURAL DE UN PORTABEBÉS   
 
 
La Comisión para la Seguridad de los Productos del Consumidor (CPSC) 
de Estados Unidos aprobó una nueva norma federal obligatoria para 
mejorar la seguridad de los portabebés para llevar bebés y niños 
pequeños. En 2017, la Comisión votó por unanimidad a favor de la norma 
que busca prevenir muertes y lesiones a bebés y niños. 
Esta norma de seguridad aborda los riesgos asociados con portabebés, 
entre ellos: peligros de caídas, ahogamiento, estrangulamiento, ingestión, 
asfixia, peligros químicos, peligros térmicos e incluso la muerte de niños 
y bebés, así como también se presentan problemas de estructura, ajuste 
y posición, déficit de correas y costura. 
La CPSC ha recibido 159 reportes de incidentes relacionados con los 
portabebés que ocurrieron entre el año 2007 y 2013, con los cuales 43 de 
ellos han sido fatales (CPSC, 2018). 
Debido a lo mencionado anteriormente, la norma obligatoria para 
portabebés entró en vigor y se aplica para todos los portabebés fabricadas 
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o importados después de Enero de 2018, norma que aplica sólo a Estados 
Unidos. 
Debido a esto la Comisión de Seguridad de Productos de Consumo (CPSC) 
recomendó la retirada del mercado de dos modelos de "portabebés", que 
provocaron tres muertes por asfixia. En total más de un millón de estos 
artículos saldrán del mercado en Estados Unidos y otros 15.000 serán 
retirados en Canadá. 
Teniendo en cuenta el nivel de desarrollo y exigencia en torno a los 
productos fabricados y comercializados en Estados Unidos, la cifra es aún 
elevada; esto implica que siendo Chile un país con mucho menor 
regulación en cuanto a la manufactura y comercialización de productos 
incluyendo el mercado artesanal de este tipo de portabebés, se podrían 
esperar cifras igualmente alarmantes respecto a este tema. 
Desafortunadamente en Chile no se cuenta con información estadística 
clara al respecto, ya que en la atención de salud de urgencia no se ha 
realizado un levantamiento estadístico relacionado al tema del proyecto.  
Ahora bien, en Chile existen más de 20 empresas que fabrican sus 
portabebés a lo largo del país, donde algunas pymes como la empresa 
“Canguritos, Portabebés y Accesorios” venden alrededor de 100 unidades 
anuales, de acuerdo a la consulta directa a Lidia Pacheco, Dueña y 
Gerente de la empresa. Esto muestra que es un artículo que la gente va 
necesitando aún más para transportar más cómodamente a sus bebés. 
Sin embargo, estos portabebés fabricados en Chile no cuentan con la 
seguridad estructural que requiere para ser utilizado de manera segura, 
esto quiere bajo normas y estándares internacionales, ya que muchos de 
estos productos han presentado problemas en broches, tela, correas y 
terminaciones inseguras.  
De acuerdo a una encuesta realizada en redes sociales a 100 usuarios 
sobre problemas presentados en sus portabebés, se obtuvo que 65 de 
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estas tuvieron problemas estructurales. (PORTEO SIN FRONTERAS, 
2018). 
El desarrollo de una herramienta precisa para la composición estructural 
de un portabebés brindará seguridad no solo a quienes fabrican este 
artículo, sino a todos aquellos que pueden verse afectados por las 
consecuencias de un producto inseguro, o sea, los bebés y niños 
pequeños, evitando accidentes de caídas y muerte. 
 
I.2 BREVE DISCUSIÓN BIBLIOGRÁFICA 
 
“Se calcula que hubo unas 66,000 lesiones tratadas en salas de 
emergencia de hospitales entre 2007 y 2013 relacionadas con portabebés 
portátiles. La mayoría de estas lesiones se debieron a caídas” (Consumer 
Product Safety Commission (Comisión de Seguridad de Productos del 
Consumidor de Estados Unidos)) 
Hay una gran cantidad de lesiones producidas debido a los portabebés 
que no han sido certificados, esto demuestra que un simple producto debe 
estar calificado para dar seguridad tanto a la madre y al bebé, de esa 
manera prevenir accidentes. 
“La Comisión de Seguridad de Productos del Consumidor de EE. UU. (U.S. 
Consumer Product Safety Commission) aprobó la norma a fin de prevenir 
la muerte y las lesiones a niños pequeños” (CPSC) 
Esto demuestra que para EEUU es de gran importancia el proteger al 
público contra riesgos de lesión o muerte asociados al uso de miles de 
productos de consumo, como lo es en este caso, de los portabebés. Debido 
a esto, se logró aprobar una norma para prevenir estos accidentes. 
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“Todo esto porque los productos para niños tienen que cumplir standards 
muy exigentes y más si se trata de productos donde los bebés se duermen” 
(Alena kupra, vendedora de Maminka Chile) 
Lo mencionado es de vital importancia, ya que los padres esperan la 
seguridad de sus bebés y quieren lo mejor para ellos y confían en la 
entidad que está prestando el servicio. Es por eso, que los productos para 
bebés no deben tomarse a la ligera, ya que, quien se ve afectado es alguien 
indefenso, que no puede expresar su opinión al respecto, es por eso que 
deben cumplir con estándares exigentes. 
“Desde Diciembre 2016 está prohibido incluso vender una bandolera hecha 
en casa” (Alena Kupra, vendedora de Maminka Chile) 
Me parece una excelente manera de ayudar a prevenir las lesiones y 
muertes, ya que la mayoría de ellas vienen de personas que no tienen el 
conocimiento sobre seguridad y calidad respecto a los portabebés. 
“¿Sabía Ud. que los portabebés han provocado un número significativo de 
muertes? A partir de esas evidencias, las Agencias de Seguridad de 
Productos en el mundo han fijado su atención en la peligrosidad de dicho 
implemento, tipo cabestrillo o bandolera, y trabajan en la normalización de 
su diseño y confección bajo estrictos requisitos de seguridad” (SERNAC, 
2014) 
Se puede apreciar, que este problema es en todo el mundo y que es algo 
que en nuestro país está de a poco tratando de mejorar, es debido a esto, 
la importancia de normalizar su diseño y confección bajo estrictos 
requisitos de seguridad, para así, evitar y prevenir el número significativo 
de muertes. 
 
I.3 CONTRIBUCIÓN DEL TRABAJO  
 
 14 
Entregará a las empresas familiares, emprendimientos y negocios 
nacionales tipo “start-up” una herramienta de evaluación de seguridad 
que le permita determinar con mayor precisión si un portabebés cumple 
con los requisitos mínimos establecidos por las principales normas 
internacionales, como la ASTM F2236-14, EN 13209-1 y EN 13209-2. 
Esto con el fin de minimizar los riesgos que existen al realizar portabebés 
bajo ningún estándar como guía, los cuales presentan riesgos como 
intoxicaciones con agentes químicos en las telas, ahogamiento, ingestión 
y asfixia por ingestión de piezas pequeñas y/o partes del portabebé.  
De esta manera, también, se otorgará a las empresas que lo utilicen la 
tranquilidad de que sus productos podrán ser usados por los bebés de 
manera segura. Es debido a esto que el aporte de esta herramienta es de 
carácter absolutamente preventivo y busca entregar la información 
adecuada sobre la composición estructural de un portabebés bajo 
estándares internacionales. 
  
I.4 OBJETIVO GENERAL 
 
Satisfacer las necesidades del cliente otorgándole un producto sano y 
seguro que cuente con las medidas de seguridad requeridas para ser 
utilizado por bebés y niños pequeños. 
 
I.4.1 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
✓ Analizar material bibliográfico, normas internacionales y guías 
técnicas relacionadas a la confección de portabebés y rescatar la 
información que aplica al proyecto. 
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✓ Identificar en la información recopilada, los requisitos mínimos 
aplicables a la confección de un portabebé seguro, basado en las 
características de los materiales y piezas utilizadas. 
✓ Generar el estándar de seguridad de la composición estructural de 
un portabebés. 
✓ Proponer una valoración económica sobre el impacto que causará 
la aplicación del estándar a la fabricación, a nivel nacional.  
 
I.5 ORGANIZACIÓN Y PRESENTACIÓN DE ESTE TRABAJO 
 
I.5.1. CAPÍTULO 1: DESCRIPCIÓN DE LA ORGANIZACIÓN 
 
En esta sección se expondrán todos los temas asociados a la empresa 
Canguritos, portabebés y accesorios, su estructura, política, y los 
componentes que contenga, además de indicar los procedimientos que 
esta lleva a cabo en el rubro de la fabricación de portabebés 
 
I.5.2. CAPÍTULO 2: DESCRIPCIÓN DE LA UNIDAD BAJO ESTUDIO 
 
Aquí se abordará el contexto en el cual se desarrolla la empresa. 
 
I.5.3. CAPÍTULO 3: DESCRIPCIÓN DE PROBLEMAS Y 
OPORTUNIDADES DE MEJORA 
 
En esta sección se expondrán los problemas hallados en la fabricación de 
portabebés 
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II. METODOLOGÍA Y DESARROLLO 
 
II.1 DESCRIPCIÓN DE LA ORGANIZACIÓN 
A fin de contextualizar la necesidad de confeccionar este estándar, se ha 
elegido una empresa fabricante de portabebés en Chile, que servirá de 
ejemplo para una mejor comprensión de los beneficios y el aporte del 
proyecto.  
 
II.1.1 HISTORIA DE LA EMPRESA 
“Canguritos, portabebés y accesorios” es el nombre de fantasía de una 
empresa individual de responsabilidad limitada que nace en el año 2010, 
donde la fundadora Lidia Pacheco Monardes al comprar su primer 
portabebés de origen alemán, decidió emular el modelo creando su propio 
producto con la ayuda de su madre quien cose hace muchos años, este 
primer portabebés fue creado para uso personal, luego comenzaron a 
crear diferentes diseños para venderlos, lo cual permitió que se volvieran 
famosas dentro del mercado nacional. 
Canguritos, portabebés y accesorios cuenta con 6 trabajadoras, y se ubica 
actualmente en la Región de Coquimbo, en la ciudad de La Serena. 
 
II.1.2 LABORES QUE REALIZA LA EMPRESA 
La empresa se dedica principalmente a: 
- la fabricación de portabebés 
- venta de cubreporteos  
- venta de mantas 
- venta de baberos 
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- venta de portachupetes 
- venta de peluches de apego 
- venta de cuellos 














Figura II.1: Puesto de trabajo 
Fuente: Empresa Canguritos, portabebés y accesorios. 
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Figura II.2: Portabebés para venta 
Fuente: Empresa Canguritos, portabebés y accesorios 
II.1.3 ORGANIGRAMA 
Figura II.3: Organigrama de la empresa “Canguritos, portabebés y 
accesorios 
Fuente: Empresa Canguritos, portabebés y accesorios 
 













Figura II.4: Proceso general de fabricación de portabebés 
Fuente: Elaboración propia 
 
II.2 DESCRIPCIÓN DE LA UNIDAD BAJO ESTUDIO 
 
II.2.1 PYME 
En chile la sigla “Pyme” significa “Pequeña y Mediana Empresa”. Ahora 
bien existe una clasificación para los diversos tipos de Pyme, ya sea por 
las ventas anuales que estas obtengan o por el número de trabajadores 


















debido a las clasificaciones entregadas por CORFO Chile y el Servicio de 
Impuestos Internos entra en la categoría de micro empresa, debido a que 
anualmente genera ventas entre 0,1 – 200 UF. 
 
II.2.2 PORTABEBÉS  
Cesta de materiales textiles acolchada en su interior, donde se transporta 
a los niños pequeños. 
Se trata de una mochila utilizada para llevar al bebé sujeto al cuerpo, 
quedando libres las dos manos del portador. Se usan para bebés recién 
nacidos (mínimo 3,5 kg y 53 cm) hasta que alcanzan un peso de 11 kg. 
La mochila portabebés facilita el día a día para los padres con bebés 
puesto que pueden llevar su hijo sujetado al cuerpo a la vez que tiene las 
manos libres para realizar otras tareas. 
 
Figura II.5: Portabebés 
Fuente: Empresa Maminka   
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Figura II.6: Estructura de un portabebés 
Fuente: Manduca Portabebés 
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II.3 DESCRIPCIÓN DE PROBLEMAS Y OPORTUNIDADES DE 
MEJORA  
 
Tabla II.1: Problemas y oportunidades de mejora 
Fuente: Elaboración propia 
PROBLEMA MEJORA 
Telas inapropiadas ASTM F2236-14 
Broches pequeños de cinturón ASTM F2236-14 y EN 13209-1 
Peligros mecánicos: Peligros de 
ahogamiento, asfixia e 
ingestión. 





Peligros de caídas  EN 13209-1 
 
II.4 LIMITACIÓN Y ALCANCE DEL PROYECTO 
En este punto se establecerán las principales limitaciones existentes para 
realizar el proyecto y además se establecerá el alcance del proyecto. 
 
II.4.1 Limitaciones 
 Dificultad para el acceso para obtener información secundaria por 
parte de la empresa. 
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 No se encuentran disponibles algunos de los estándares 
internacionales en el idioma español, deben ser comprados y tiene 
un precio muy elevado. 
 La ubicación de la empresa se encuentra en una región diferente 
 No existe suficiente información en nuestro país respecto a este 
tema 
II.4.2 Alcance 
Este proyecto va dirigido a todas las empresas nacionales que fabrican 
portabebés, cuyos estándares actuales de producción no son los 
requeridos por normas internacionales, y que requieren un resumen de 
esta información para chequear sus productos y verificar que son seguros 
para los usuarios. 
II.5 NORMATIVA Y LEYES ASOCIADAS AL PROYECTO 
En el siguiente ítem se mencionan los estándares existentes para la 
normalización y fabricación del estándar de seguridad de la composición 
estructural de un portabebés, los cuales se utilizarán como guía. 
Tabla II.2: Normativa y leyes asociadas 
Fuente: Elaboración propia 
NORMA TÍTULO REGIÓN 
ASTM F2236-
14 





Especificación de seguridad del 
consumidor estándar para bebés 





III. IDENTIFICACIÓN DE PROBLEMAS Y OPORTUNIDADES DE 
MEJORA 
 
III.1 IDENTIFICACIÓN CUANTITATIVA DE PROBLEMAS 
 
Para realizar el análisis cuantitativo de problema del presente proyecto, 
se utilizarán los métodos de Ishikawa y FODA, los cuáles serán descritos 
a continuación: 
 
El primero de ellos también conocido como Espina de Pescado por la 
forma que adopta; surgió en el siglo XX en el área de industrias para 
facilitar el análisis de problemas y detectar rápidamente las posibles 
soluciones al mismo.  
Este consiste en una representación gráfica que permite visualizar las 
causas y/o sub-causas que explican u originan un determinado 
problema, lo cual la convierte en una herramienta de la gestión de calidad 
ampliamente utilizada dado que orienta la toma de decisiones al abordar 
las bases que determinan un desempeño deficiente y así actuar 
directamente a lo que origina el problema. 
EN 13209-1 Requisitos de seguridad y métodos 
de ensayo. 
Parte 1: Mochilas de espalda con 
estructura soporte 
EUROPEA 
EN 13209-2 Requisitos de seguridad y métodos 
de ensayo. 




A continuación, se muestra el análisis sobre portabebés subestándar 
basado en el método Ishikawa. 
 
Figura III.1: Diagrama de Ishikawa 
Fuente: Elaboración propia 
 
Respecto al diagrama que se muestra en la figura anterior, se explicarán 
por separado cada una de las causas que inciden en el problema 
analizado.  
 
1. PERSONAS: Las funcionarias de la empresa Canguritos, 
portabebés y accesorios, no son capacitadas respecto a la información 
que se requiere para la correcta fabricación de los portabebés, esto es 
debido a que nuestro país no está interiorizado con la seguridad que 
requiere un portabebés para ser fabricado, incrementándose de este modo 
los riesgos de accidentes de caída de bebés y niños pequeños. 
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2. PROCESOS O MÉTODOS: Al no tener la información correcta, el 
producto final y la fiscalización correcta fallan. 
 
3. MATERIALES: Los materiales que se utilizan como las telas, 
broches, elásticos, etc., no son los adecuados, estos carecen de calidad, 
ya que la empresa no cuenta con los suficientes recursos para obtener 
mejores materiales. 
 
4. DOCUMENTACIÓN: Hoy en día, la empresa cuenta con un molde 
para llevar a cabo la fabricación de portabebés, sin embargo, debido a la 
inexistencia de leyes por parte del país y la falta de estándares de 
seguridad y calidad este molde no cuenta con una composición 
estructural segura. 
 
Como se mencionó anteriormente el segundo método a utilizar es el 
análisis FODA, que permite estudiar los factores externos e internos que 
afectan a una empresa. 
Al realizar el análisis FODA de la empresa Canguritos, portabebés y 
accesorios, se darán a conocer las amenazas, debilidades, oportunidades 
y fortalezas de esta. 
 
Tabla III.1: Análisis FODA 
Fuente: Elaboración propia 
AMENAZAS 
 
1° Alta competencia 
2° Aumento de precios 
DEBILIDADES 
 
1° Personal insuficiente 
2° No capacitar al personal 
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3° Venta de portabebés 
certificados 
4° Competidores con precios más 
económicos  
 
3° Niveles de ventas insuficientes 
OPORTUNIDADES 
 
1° Mercado online 
2° Carencia de leyes y estándares 




1° Agradable lugar de trabajo 
2° Buena y variada interacción 
con el cliente 
3° Trabajo en equipo 
 
A continuación, se mostrará la matriz FODA, que tiene como fin ayudar 
a la organización a seguir en el mercado sin contratiempos y responder al 
entorno tan cambiante de manera eficaz y proactiva.  
Asimismo, la empresa podrá cumplir con las metas que se haya trazado, 
ubicará sus puntos débiles y podrá transformarlos de manera rápida y 
eficaz, en oportunidades. 
 
Tabla III.2: Matriz FODA 
Fuente: Elaboración propia 
FODA OPORTUNIDADES 
1° Mercado online 
2° Carencia de leyes y 
estándares 
3° Mayor poder 
adquisitivo 
AMENAZAS 
1° Alta competencia 
2° Aumento de precios 









1° Agradable lugar de 
trabajo 
2° Buena y variada 
interacción con el 
cliente 
3° Trabajo en equipo 
Estrategias FO 
1° Utilizar feedback 





2° Promover la 
importancia de uso de 




1° Promover o dar 
énfasis a sus 
diferenciaciones (uso 






2° No capacitar al 
personal  
3° Niveles de ventas 
insuficientes  
Estrategias DO 
1° Aprovechar el 
mercado online para 
dar a conocer la 
importancia de uso de 
estándares de 
seguridad de la 
composición 
estructural de un 
portabebés mediante 
afiches, videos, etc. 
Estrategias DA 
1° Generar eventos 
que permitan 
promocionar a la 
empresa.  
2° Generar cupones y 
ofertas por la compra 
de más de un 
producto. 
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2° Capacitar al 
personal utilizando 
métodos online sobre 
el correcto modo de 
elaboración de un 
portabebés basado en 
estándares. 
 
III.2 OPORTUNIDADES DE MEJORA 
 
De acuerdo con los análisis realizados anteriormente se enunciarán las 
posibles oportunidades de mejoras y su respectiva descripción. 
Tabla III.3 Oportunidad de mejora 
Fuente: Elaboración propia 
Oportunidad de mejora Descripción 
Procesos o métodos Fiscalizar de manera periódica el 
producto final, asegurándose que 
el producto cuente con la calidad 
necesaria para prevenir riesgos de 
caídas en bebés y niños pequeños. 
Capacitaciones Proponer planes de capacitación al 
personal respecto a la correcta 
elaboración de portabebés basado 
en un estándar de seguridad. 
Estándar de seguridad de la 
composición estructural de un 
portabebés 
Elaboración de un estándar de 




IV. INGENIERÍA DEL PROYECTO 
 
IV.1. INTRODUCCIÓN 
En esta sección del proyecto se llevará a cabo el estándar de seguridad 
con nombre D-29:2018. Este será un instrumento útil para futuras 
elaboraciones de portabebés nacionales. Para la adecuación cultural del 
estándar, se usará como base la norma española UNE-EN 13209-1, 
13209-2 y ASTM F2236-16a la cual será adaptada sintáctica y 
semánticamente a la idiosincrasia chilena. 
 
IV.2. ORGANIZACIÓN DEL PROYECTO 
En esta sección se expondrá la metodología utilizada para lograr la 
confección final del estándar, la investigación realizada, los requisitos 
mínimos y esenciales en la fabricación de portabebés. Para ello el trabajo 
se dividirá etapas, las cuales describirán el proceso mencionado.  
 
IV.2.1. Etapas del desarrollo del proyecto:  
 
IV.2.1.1. Etapa 1:  
Investigación bibliográfica, sobre normativas nacionales e 
internacionales, estándares existentes, controles del proceso de 
fabricación, regulación o fiscalización por parte de organismos de Estado, 
y base científica para la estructuración del estándar. 
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IV.2.1.2. Etapa 2: 
En esta sección se expondrá el resumen de los requisitos que se deben 
observar en la fabricación de los portabebés, y la relación de éstos con la 
calidad de los materiales y equipos del producto.  
 
IV.2.1.3. Etapa 3: 
Esta etapa expone el estándar confeccionado en torno a los requisitos 
expuestos en la etapa anterior.  
 
IV.2.1.4. Etapa 4: 
La etapa final del desarrollo del proyecto contiene la valoración económica 
correspondiente a la confección del estándar y el impacto de este en 
aspectos como la salud pública y las ventas de las empresas que utilicen 
el estándar.  
 
IV.3. PROCESO DE ELABORACIÓN DEL ESTÁNDAR 
 
IV.3.1. ETAPA 1: INVESTIGACIÓN 
 
Durante el proceso se investigaron fuentes nacionales e internacionales 
de información, como la Consumer Product Safety Commission (CPSC) 
organismo estadounidense encargado de evaluar las condiciones de 
seguridad y calidad de los productos comercializados en el país, velando 
por la satisfacción del consumidor y el cumplimiento de los requisitos de 
seguridad de los productos para proteger al consumidor de riesgos de 
lesiones, daños y muerte, por su uso, ingestión, o tenencia.  
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La CPSC a comienzos de 2018 aprobó una norma que rige la fabricación 
de portabebés, la cual incluye requisitos sobre su estructura y 
composición (CPSC, 2018), esto como consecuencia de los 159 reportes 
de incidentes relacionados con los portabebés que ocurrieron entre el año 
2007 y 2013, con los cuales 43 de ellos han sido fatales (CPSC, 2018). 
Además, la Comisión de Seguridad de Productos de Consumo (CPSC) 
recomendó la retirada del mercado de dos modelos de "portabebés", que 
provocaron tres muertes por asfixia. En total más de un millón de estos 
artículos saldrán del mercado en Estados Unidos y otros 15.000 serán 
retirados en Canadá. 
Debido a lo mencionado anteriormente, la norma obligatoria para 
portabebés entró en vigor y se aplica para todos los portabebés fabricados 
o importados después del 30 de Enero del 2018, norma que aplica sólo a 
Estados Unidos. La norma establece que, entre otros elementos, todos los 
portabebés deben tener etiquetas permanentes con advertencias de 
seguridad e instrucciones, como diagramas ilustrados, para mostrar la 
posición correcta del niño dentro del portabebés. Las etiquetas de 
advertencia deben incluir información sobre: 
 
 los riesgos de asfixia que presentan los cargadores de tela 
portabebés y las medidas de prevención correspondientes, 
 el peligro de que niños se caigan de los portabebés  
 un recordatorio para que las personas responsables del cuidado de 
los pequeños revisen los broches, sujetadores, aros y cualquier otro 
dispositivo del portabebés para asegurarse de que ningún 
componente está dañado. 
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La norma como se menciona anteriormente es obligatoria y también exige 
que los portabebés: 
 
 Tengan capacidad de soportar hasta tres veces el peso máximo 
recomendado por el fabricante, 
 Sean más durables a fin de evitar que las costuras se abran, las 
telas se desgarren, el material se rompa, etc., y 
 Eviten que el pequeño se deslice o caiga del portabebés mientras se 
le da un uso normal. 
 
Por otro lado, se hizo investigación en AENOR, La Asociación Española de 
Normalización y Certificación, que es una entidad dedicada al desarrollo 
de la normalización y la certificación en todos los sectores industriales y 
de servicios. Esta asociación ha publicado 2 normas asociadas a 
Portabebés, su estructura y composición, en base a métodos de ensayo y 
requisitos de seguridad.  
Estas son la norma EN 13209 Parte 1 y Parte 2. Esta norma europea ha 
sido aprobada por CEN el 2004-07-22. Los miembros de CEN están 
sometidos al Reglamento Interior de CEN/CENELEC que define las 
condiciones dentro de las cuales debe adoptarse la norma europea como 
norma nacional. 
Esta norma europea existe en tres versiones oficiales (alemán, francés e 
inglés). Una versión en otra lengua realizada bajo la responsabilidad de 
un miembro de CEN en su idioma nacional, y notificada al Centro de 
Gestión, tiene el mismo rango que aquéllas.  
Los miembros de CEN son los organismos nacionales de normalización de 
los países siguientes: Alemania, Austria, Bélgica, Chipre, Dinamarca, 
Eslovaquia, Eslovenia, España, Estonia, Finlandia, Francia, Grecia, 
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Hungría, Irlanda, Islandia, Italia, Letonia, Lituania, Luxemburgo, Malta, 
Noruega, Países Bajos, Polonia, Portugal, Reino Unido, República Checa, 
Suecia y Suiza.  
Esta es una norma que debe adquirirse, no es gratuita y se otorga una 
licencia de uso a la persona que la compre.  
 
IV.3.2. ETAPA 2: RESUMEN DE REQUISITOS 
 
La CPSC está comprometida con proteger a los consumidores y las 
familias contra los productos que presenten un peligro de incendio, 
eléctrico, químico o mecánico. Es por esto que, los requisitos mínimos que 
se deben observar para la composición estructural de un portabebés 
abarca los peligros asociados a estos, como:  
 
- Peligros de ahogamiento, asfixia e ingestión 
- Peligros de estrangulamiento 
- Peligros químicos 
- Peligros térmicos 
 
Además, quienes se dediquen a la confección de portabebés, deben poseer 
conocimientos básicos de costura, recibir las capacitaciones necesarias 
relacionadas con los riesgos asociados y consecuencias a la elaboración 
de portabebés caseros, es decir, bajo ninguna norma o estándar que avale 
su seguridad, y, por último, capacitaciones sobre el correcto proceso de 
la composición estructural de un portabebés. 
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IV.3.3. ETAPA 3: CONFECCIÓN DE ESTÁNDAR 
 
D-29:2018: ESTÁNDAR DE SEGURIDAD DE LA COMPOSICIÓN 
ESTRUCTURAL DE UN PORTABEBÉS 
 
1. Objetivo y Alcance 
El objetivo del presente estándar es establecer los requisitos para la 
elaboración de portabebés que cuente con las medidas de seguridad 
requeridas para ser utilizado por bebés y niños pequeños. Es aplicable 
para todo trabajo conforme a la composición estructural, material, 
construcción, embalaje y marcado. 
 
2. Requisitos asociados a las personas 
Asegurar que todo el personal dedicado a la confección y elaboración de 
portabebés cuente con los conocimientos básicos de costura. 
 
2.1 Requisitos de Salud 
Todo trabajador que considere o estime que sus aptitudes técnicas, 
física y/o psicológicas están disminuidas, deberá informar de esto a 
su supervisión directa, de manera inmediata y antes de realizar 
cualquier tipo de trabajo de costura y confección. 
 
2.2 Requisitos de Competencia 
El personal que se dedique a la elaboración y costura del portabebés 
deberá contar con: 
 Un curso de costura 
 Capacitación sobre la correcta fabricación de portabebés 
 Capacitación sobre los peligros y consecuencias que conllevan el 
realizar un portabebés bajo ningún estándar 
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3. Requisitos Asociados a los Equipos e Instalaciones 
 
3.1 Requisitos del Área de Trabajo 
 
 Mantener orden y limpieza del lugar de trabajo 
 
3.2 Requisitos de los Equipos y Herramientas de Trabajo 
 
 Mantener equipos y herramientas (máquina de coser, tijeras, etc.) en 
orden y perfecto estado. 
 




1.2 Propiedades químicas 
La migración de elementos sintéticos o naturales: recubrimiento de 
pintura, barniz, laca, tinta impresa, recubrimientos de polímero y 
similares, otros materiales con masa coloreada o no deben cumplir con 
las siguientes cantidades: 
Antimonio: 60 mg/kg 
Arsénico: 25 mg/kg 
Bario: 1 000 mg/kg 
Cadmio: 75 mg/kg 
Cromo: 60 mg/kg 
Plomo: 90 mg/kg 
Mercurio: 60 mg/kg 
Selenio: 500 mg/kg 
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1.2.1 Peligros Químicos 
Los niños de hasta 24 meses de edad pasan un tiempo considerable 
chupando y mordiendo. Es importante que las cantidades de ciertos 
elementos deberían limitarse, que pueden tener un efecto perjudicial si el 
niño tiene acceso para chuparlos y morderlos. 
Los materiales que son accesibles a la boca del niño en la posición de uso 
deben cumplir con los requisitos son los especificados en la Norma EN 




Cualquier parte destinada a ser extraída de la estructura, debe 




Después de ensayarse de acuerdo con el apartado 1.3, cualquier 
encogimiento resultante no debe impedir que las cubiertas sean 
reajustadas en la estructura, sin dañar las costuras del tejido y no debe 
afectar al funcionamiento y empleo del artículo. 
 
1.5 Hilo de monofilamento 
No deben emplearse hilos de monofilamento (nylon). 
 
1.5.1 Telas de alta resistencia y/o recomendadas 
- Drill o denim: muy resistente, fácil de lavar y muy duradero. 
- Gabardina: Tejido de ligamento sarga denso, durable y resistente al 
desgaste. 
- Lona: tela áspera, muy resistente y casi impermeable. 
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1.6 Peligros térmicos 
El efecto destello debería controlarse, donde la llama se propaga a través 
de la superficie del portabebés sin que el substrato se queme. 
Los requisitos son los especificados en la Norma EN 71-2:2011+A1:2014 
(Seguridad de los juguetes. Parte 2: Inflamabilidad). 
 
 
1.7 Peligros de ahogamiento, asfixia e ingestión 
El ahogamiento o asfixia es un peligro serio que puede ocurrir cuando las 
vías aéreas internas del niño son bloqueadas y su respiración es impedida 
de modo que el aire no pasa a los pulmones. Cuando esto ocurre puede 
causar que las vías respiratorias se cierren conduciendo a daño cerebral. 
Los peligros de ingestión resultan de pequeños componentes que pasan 
dentro del sistema digestivo del niño, que pueden causar contaminación 
o bloqueo interno o laceraciones. 
Los requisitos son los especificados en la Norma EN 71-8 (Seguridad de 




2.1 Huecos y aberturas 
No deben existir tubos con el extremo abierto, elementos salientes, 
orificios o arandelas sueltas, fijaciones de velocidad, tuercas o hendiduras 
en las que puedan quedar aprisionados los dedos o la carne del niño. 




Para evitar laceraciones o abrasiones, las superficies deben ser lisas y 
libres de astillas y rebabas. 
Los bordes o componentes con un espesor mayor de 4 mm y con un 
ángulo interno menor de 120 no deben tener un radio de 2 mm. 
Los bordes o componentes con un espesor menor de 4 mm deben estar 
redondeados, plegados, enrollados o en forma de espiral. 
El radio mínimo no se aplica a componentes pequeños tales como 
bisagras, corchetes y pasadores pero éstos deben estar libres de rebabas 
y puntas y bordes cortantes. 
 
2.3 Peligros de estrangulamiento 
Cordones, correas, cinturones y partes empleadas como ataduras 
Cordones, correas, cinturones y partes empleadas como ataduras deben 
tener una longitud libre máxima de 220 mm cuando se estiren. 
Este requisito no se aplica a los extremos libres de los sistemas de fijación 
al cuidador y los sistemas de retención del niño. 
 
2.4 Peligro de caídas por apertura indeseada del broche de cinturón  
Este debe ser de 80 mm de largo. 
 
Los demás broches a utilizar en el portabebés deben ser de 60 mm de 
largo. 
 
2.5 Sistemas de fijación al cuidador 
El sistema de fijación al cuidador debe ser ajustable. 
El cinturón y las correas para los hombros del sistema de fijación al 
cuidador deben tener una anchura mínima de 40 mm. 
 
2.5 Sistema de retención del niño 
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La mochila debe equiparse con un sistema de retención del niño. 
El sistema de retención debe ser ajustable. 
Cualquier correa de retención debe permitir ser empleada en combinación 
con otras partes del sistema de retención. 
Las correas empleadas como sistema de retención del niño deben tener 
una anchura mínima de 20 mm. 
 
2.5.1 Soporte para la cabeza 
Las mochilas no rígidas para el uso para niños de hasta 4 meses de edad 
deberían incluir soportes para la cabeza pues hasta aproximadamente 
esta edad un niño no es capaz de soportar su propia cabeza. 
El soporte para la cabeza para niños siendo transportados en una 
posición vertical debería ser conforme con lo siguiente: 
a) El soporte debería tener la suficientemente rigidez para asegurar que 
la cabeza del niño no puede rodar hacia atrás. 
b) Soporte para la parte delantera de la cabeza del niño. Esto debe 




Cualquier plástico empleado como embalaje debe tener un espesor 
mínimo de 0,038 mm a menos que el embalaje entre dentro de una o más 
de las siguientes categorías: 
a) bolsas con un perímetro de abertura inferior a 380 mm; 
b) embalaje de película retráctil, que normalmente se destruye cuando el 





4.3 Generalidades  
La mochila de espalda con estructura soporte que cumplan con esta 
norma deben estar permanentemente marcadas con lo siguiente: 
a) el número y fecha de este documento; 
b) el nombre o marca comercial u otros medios de identificación del 
fabricante, importador o minorista; 
c) el peso máximo recomendado del niño para el que la mochila está 
destinada. 
 
4.2 Etiquetas sobre el producto 
Cualquier etiqueta permanente debe ser visible y legible y las etiquetas 
deben estar fijadas firmemente. 
 
4.3 Durabilidad del marcado 
Cualquier marcado permanente o etiquetas deben frotarse a mano con 
un paño de algodón humedecido con agua durante 20 s. 
Después del tratamiento el texto debe ser todavía claramente visible. 
 
5. Instrucciones de uso 
 
Deben facilitarse instrucciones respecto al correcto uso seguro y montaje 
de la mochila con estructura soporte y éstas deben estar encabezadas por 
“IMPORTANTE! MANTENER PARA FUTURAS REFERENCIAS” en letras no 
inferiores a 5 mm de altura. 
Las instrucciones deben facilitarse en el (los) idioma(s) oficiales del país 
en el que se vende el producto y deben incluir lo siguiente: 
Las instrucciones deben contener las siguientes advertencias: 
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a) ADVERTENCIA – No deje al niño desatendido en esta mochila! 
b) ADVERTENCIA – No la use hasta que el niño pueda sentarse por sí 
solo. 
c) ADVERTENCIA – Cuando el niño esté en la mochila, podría estar en 
una posición más alta que la del cuidador. 
Además debería tener cuidado en ser consciente de peligros; por ejemplo 
marcos de puertas, ramas inferiores de los árboles etc. 
d) ADVERTENCIA – Cuando se emplee la mochila el cuidador debe ser 
consciente de lo siguiente: 
− el equilibrio del cuidador puede verse afectado negativamente 
debido al movimiento del niño y también al del cuidador; 
− el cuidador necesitará tener extremo cuidado cuando se 
incline hacia delante o hacia atrás; 
− la mochila es apropiada para uso realizando actividades de 
ocio, pero no para actividades de deportes; 
− debe tenerse cuidado cuando se ponga o se quite la mochila. 
 
IV.3.4. VALORACIÓN ECONÓMICA  
Tabla IV.1 Análisis de costo 
Fuente: Elaboración propia 
Detalle Valor unidad Valor final 
HH investigación 15000 $120.000 
Obtención de 
estándares de seguridad 
50000 $100.000 
HH confección de 




En esta etapa de valoración económica, se han incluido ítems como 
capacitaciones, los valores considerados para la investigación y 
adaptación de un estándar como el presentado, y todo lo relacionado con 
materiales y recursos para llevar a cabo el trabajo. Tal valoración tiene 
un valor total de $1.262.590 el cual, comparado con la cadena de 
consecuencias que conllevaría a las empresas no implementar este 
estándar, este valor está muy por debajo de ellas. 
 
Cabe mencionar también que el impacto que tendrá este estándar en 
aspectos como la salud pública se verá reflejado en la rebaja en las 
atenciones de urgencia debido a accidentes, y a su vez los gastos 
asociados a hospitalizaciones, servicios móviles de emergencia, personal 
médico, insumos, etc. 
Por otro lado, el impacto en las ventas de las empresas que utilicen el 
estándar, aumentarán debido a la garantía que los portabebés les 
Recursos utilizados 
(art. De oficina, 
impresión) 
5000 $5.000 
Capacitación  sobre la 
correcta fabricación de 
portabebés 
300000 $300.000 
Capacitación sobre los 
peligros y 
consecuencias que 
conllevan el realizar un 
portabebés bajo ningún 
estándar 
200000 $500.000 
 PRECIO: $1.262.590.- 
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otorgarán, y a su vez los clientes aumentarán ya que tendrán preferencia 
por un producto que les proporcionará seguridad, durabilidad y 
protección. 
 
V. DISCUSIÓN DE RESULTADOS  
 
V.1 ETAPA 1: INVESTIGACIÓN 
El proceso de investigación resultó ser difícil ya que no existe suficiente 
información nacional para tener como base, es por eso que se debió 
buscar información internacional, la cual resultó ser aún más difícil ya 
que los estándares se encontraban en otro idioma y para adquirirlos se 
tuvo que pagar una cantidad importante de dinero, y no solo los 
estándares hay que costearlos, además la mayoría de la información 
relacionada con normas y leyes no se encuentran de forma gratuita.  
 
V.2 ETAPA 2: RESUMEN DE REQUISITOS 
En esta etapa de resumen de requisitos, se dan las directrices de la 
correcta y segura composición estructural de un portabebés, que 
menciona los requisitos mínimos que debe tener su proceso de 
elaboración, tanto requisito en las personas, en los equipos e 
instalaciones. Todo esto con el fin de prevenir los peligros de caídas, 
peligros térmicos, químicos, estrangulamiento, sofocación e ingestión, lo 





V.3 ETAPA 3: CONFECCIÓN DE ESTÁNDAR 
En esta etapa, la confección del estándar resultó ser simple ya que con 
las etapas anteriores se logró obtener todo lo necesario para elaborarlo de 
acuerdo a lo que es la idiosincrasia chilena. Por otro lado, su confección 
logra el propósito de disponer de una herramienta de carácter preventiva 
y entregar la información adecuada sobre la composición estructural de 
un portabebés. Así las empresas tendrán un documento al cual acudir 
para entregar al consumidor un producto que podrá ser utilizado por los 
bebés y niños pequeños de manera sana y segura. 
  
 
V.4 ETAPA 4: VALORACIÓN ECONÓMICA 
En esta etapa de valoración económica, se muestra que resulta muy 
conveniente realizar la inversión en un método de control de aspectos que 
no son percibidos en su totalidad por SERNAC (Servicio Nacional del 
Consumidor), en vista de los posibles costos de, daños a las personas 
quienes utilizan este producto, daños de la imagen de la empresa, 
demandas, e incluso todo lo que conllevaría al servicio de urgencias 
atender estas emergencias, esto podría alcanzar un valor de $1.376.300 
sólo el servicio de hospitalización, insumos, exámenes , radiografías, etc., 
para un accidente calificado como leve (Clínica Reñaca,2018). 
 
VI. CONCLUSIONES GENERALES 
La elaboración del Estándar de seguridad de la composición estructural 
de un portabebés, trae consigo numerosos beneficios tanto para quienes 
se dedican a la fabricación de estos y para quienes utilizan este producto, 
para la empresa estos beneficios se resumen en: 
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 Aumento de ventas, debido a la garantía que los portabebés les 
otorgarán. 
 Aumento de clientela, ya que tendrán preferencia por un producto 
que les proporcionará seguridad, durabilidad y protección. 
 
Y para el usuario estos beneficios son: 
 
 Seguridad a los bebés y niños pequeños, ya que estos podrán ser 
llevados de manera segura. 
 Evitará accidentes y consecuencias graves y fatales. 
 
Para finalizar, es necesario señalar que el estándar de seguridad de la 
composición estructural de un portabebés permitirá dar cumplimiento a 
los requerimientos exigidos por CPSC (Consumer Product Safety 
Commission (Comisión de Seguridad de Productos del Consumidor de 
Estados Unidos), la cual entregará una garantía en cuanto a seguridad y 
prevención de riesgos. Todo sea por el bien de quienes están al cuidado 





- Sistema de retención del niño: conjunto de correas de cierre y/o 
cinturón que está colocado en la mochila con estructura soporte 
para retener al niño dentro de la mochila. 
 




- Portabebés: Cesta de materiales textiles acolchada en su interior, 
donde se transporta a los niños pequeños. 
 
- Estándar: Que sirve como tipo, modelo, norma, patrón o 
referencia. 
 
- Riesgos: Contingencia o proximidad de un daño. Probabilidad de 
que ocurra un accidente. 
 
- Norma: Regla que se debe seguir o a que se deben ajustar las 
conductas, tareas, actividades, etc. 
 
- Laceraciones:  Lastimar, golpear, magullar, herir. 
 
- Gabardina: Es un tejido de algodón, lana o fibra sintética de 
consistencia trabajada y muy apretada, caracterizada por tener 
una cara lisa y una acanalada en diagonal. Por ser relativamente 
impermeable al aire y al agua. 
 
- Lona: Es un tejido muy pesado que se utiliza para la fabricación 
de velas, tiendas, marquesinas, mochilas, y otras funciones donde 
se requiere robustez. 
 
- Ingestión: Introducir por la boca [algo, especialmente comida o 
bebida] para hacerlo llegar al estómago. 
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- Antimonio: Elemento químico de núm. atóm. 51, duro, quebradizo 
y de color blanco azulado, escaso en la corteza terrestre y que, 
aleado en pequeñas cantidades con diversos metales, les da dureza. 
 
- Arsénico: Elemento químico de núm. atóm. 33, tóxico, escaso en 
la corteza terrestre, donde se encuentra nativo o combinado con 
azufre, que se utiliza en electrónica y en la industria del vidrio, así 
como en la elaboración de plaguicidas y germicidas. 
 
- Bario: Elemento químico metálico, de núm. atóm. 56, de color 
blanco amarillento, blando, pesado, abundante en la corteza 
terrestre, que se encuentra en minerales como la barita y la 
baritina, y se usa en el blindaje de muros contra radiaciones y como 
medio de contraste en radiología. 
 
- Cadmio: Elemento químico metálico, de núm. atóm. 48, de color 
blanco azulado, brillante, dúctil y maleable, escaso en la corteza 
terrestre, donde se encuentra en forma de sulfuro junto a minerales 
de cinc, y que se usa como recubrimiento electrolítico de metales, 
en la fabricación de baterías y acumuladores eléctricos y en la 
industria nuclear. 
 
- Cromo: Elemento químico metálico, de núm. atóm. 24, de color 
blanco plateado, brillante, duro y quebradizo, escaso en la corteza 
terrestre, donde se encuentra generalmente en forma de óxido, que 
se emplea como protector de otros metales por su resistencia a la 




- Plomo: Elemento químico metálico, de núm. atóm. 82, de color gris 
azulado, dúctil, pesado, maleable, resistente a la corrosión y muy 
blando, escaso en la corteza terrestre, donde se encuentra en la 
galena, la anglesita y la cerusita, usado en la fabricación de 
canalizaciones, como antidetonante en las gasolinas, en la 
industria química y de armamento, y como blindaje contra 
radiaciones. 
 
- Mercurio: Elemento químico metálico, de núm. atóm. 80, líquido, 
de color blanco y brillo plateado, muy pesado, tóxico, mal conductor 
del calor y muy bueno de la electricidad, poco abundante en la 
corteza terrestre y que se usa en la fabricación de plaguicidas, 
instrumentos técnicos o científicos, espejos y, aleado con el oro y la 
plata, en odontología y medicina. 
 
- Selenio: Elemento químico de núm. atóm. 34, que presenta varias 
formas de color rojo y una de color gris, escaso en la corteza 
terrestre, donde se encuentra nativo junto al azufre y, en forma de 
seleniuro, en la pirita y otros minerales, usado en la fabricación de 
equipos electrónicos, debido a sus propiedades semiconductoras, y 
para dar color rojo en la industria del vidrio, de los esmaltes y de la 
cerámica. 
 
- Ahogamiento: Muerte ocasionada por sofocación cuando el 
pulmón se llena de agua y otros líquidos. 
 
- Asfixia: Suspensión de la respiración y las funciones vitales a ella 
anejas de una persona, un animal o una planta por falta de oxígeno 
o por otras causas. 
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IX.1 ANEXO 1: ARANCELES ATENCIÓN MÉDICA CLINICA REÑACA 
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